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AMMEP/MG

SESSION 2001

| BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR |

MISE EN FORME DES ALLIAGES MOULES

FONDERIE

ES ETUDE DE MOULAGE

Sous épreuve:

U.52 METHODE ET PREPARATION
MOULAGE GRAVITAIRE

Temps conseillé: 5 heures

Yous disposez :

¢ d'un plan de la pi¢ce brute format A1l repére DES 1/2

* d'un plan de la piéce usinée sur format A3 repére DES 2/2
¢ de feuilles de calque format A2
¢ de feuilles de copie

A cela, s'ajoutent:

¢ une copie format A4 d'un catalogue de manchons exothermiques repére
MAN EXO1

¢ des documents techniques repérés DOC 1 a DOC 3

Vous devez rendre
* le plan format Al repére DES ¥ (moule remmoulé prét a la coulée)

* une copie avec votre travail €crit
* un calque format A2 (dessin de la boite a noyaux)
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AMMEP/MG

SESSION 2001

U.52 METHODE ET PREPARATION

MOULAGE GRAVITAIRE

CAHIER DES CHARGES:

% Matiére: EN - GJS 450 - 10

% Poids de la piéce brute : 9 Kg 250

% Commande : 8000 piéces, livraisons échelonnées sur 4 mois avec retour possible de
2000 pieces.

% Présentation : Les piéces seront correctement dessablées sans trace de meulage
excessif. Aprés usinage, elles ne devront pas présenter de défauts apparents.

% Tolérances dimensionnelles : En accord avec le client, elles seront conformes a la
norme A - 00 - 510 et aux indications mentionnées sur le dessin.

DISPONIBILITES POUR ASSURER CETTE FABRICATION

% Moulage:
Un chantier de moulage semi automatique composé d'une machine a serrage par
¢écoulement d'air réalisant alternativement la partie de dessous et la partie de dessus.
Les dimensions intérieures des chassis sont: 650 X 650 X 200 / 200, la cadence maxi
du chantier est de 50 moules/heure.

Le matériau de moulage est un sable silico-argileux synthétique d'indice 63 AFS.

% Noyautage:
L'atelier de noyautage utilise également un sable extra siliceux d'indice de finesse 63
AFS. Les machines a tirer ont des capacités de 2,5, 5 et 12 Dm3, et le durcissement

est obtenu par le passage d'une amine gazeuse sur le sable lié a des résines
polyuréthanes.

% Fusion:
Ce secteur comprend 2 fours MF de 1 Tonne. Le traitement GS est réalisé par le
procédé "sandwich”, la température 4 I'entrée du moule est de 1440 °C. Un
prélevement de fonte sur le demier moule coulé permet de vérifier par examen
micrographique I'aspect, le nombre et la répartition du graphite sphéroidal.

DONNEE TECHNIQUE:
L'alimentation de la piéce est assurée par un manchon exothermique placé sur la
partie M du plan. Le module de raccordement R1 de cette partie de piece est égal a
0,93 cm. Le document repére MAN EXO 1 vous permettra de choisir et de tracer le

manchon adapté a cette fabrication.
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AMMEP/MG

SESSION 2001
U.52 METHODE ET PREPARATION
MOULAGE GRAVITAIRE
TRAVAIL DEMANDE:

% Sur le plan format A1 repére DES 1/2 :( 10 pts)

Dessiner sur les 3 vues, le moule remmoulé prét a la coulée, avec toutes les
indications d'usage, a savoir:
¢ le plan de joint (indication dessus/dessous).
¢ les noyaux: découpage, tracé et cotation des portées, ordre de
remmoulage, précautions particuliéres.
» le tracé et la cotation compléte du dispositif de remplissage: les
dimensions du chassis permettent de mouler 4 empreintes au moule.
® Le tracé du manchon exothermique retenu.

% Sur feuille de calque format A2: (5 pts)

Dessiner sur 3 vues, la boite 3 noyaux permettant d'obtenir la forme
intérieure repérée E sur le plan.

» Cette boite sera équipée de tous les accessoires compatibles avec la série
envisagée et imposés par le procédé de noyautage retenu.

& Sur feuille de copie: (2 pts)

Calculer les différentes sections du dispositif de remplissage. La masse de la
piéce brute est de 9Kg250.

Nota: La descente de coulée est placée au centre du chassis.
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MANCHONS EXOTHERMIQUES

D4
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Ferral Modul \' D H D, d e h
Typ cm  dm?
EK 30 09 0,03 47 65 41 15 7 50
EK 35 1,0 0,04 59 65,5 53 15 8 50
EK 40/70 1,1 0,07 62,5 73 58,5 15. 8 @ 63
EK 40 1,2 0,09 62,5 103 52,5 15 9 90
EK 50 1,5 0,14 74 80 69 17 9 70
EK 60 1,6 0,15 81 88,5 75 18 8 76
EK 70 1,9 024 925 995 88,5 18 10 86
EK 80 2,0 0,34 102 108 98,5 28 10 93

Rep: MAN EXO1
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SESSION 2001 BTS MFAM
Echelonnement des systémes
(Tableau récapitulatif)
Allia sectl | Echeionnement . Cheminée (%)
ges ectlon cana recommandsé indications d'équilibre
: hauteur H’ section S,
1-1-1 2 4 3 attaques
. C_H
uniforme H -
Bz
nan 1-2-1 4 attaques ou pius
SQ = S4q0u Se
. a 'amont de la
oxydables 1-1-1 économie cheminge
masse retours . N
dégressive (*) dispositif
i- ,f}T - }/E " empreintes recommandé pour
fragiles les moules dont
Hi =2 3d
oxydables dégressive 1-yH YR O 1= 3dm

(') avac nécessairement yHi 3 1.

-~

TN I

Nota: La fonte & graphite sphéroidal constitue un cas particulier. Elle contient du magnésium résiduel, dlément
oxydable 3 I'état liquide, mais en assez faible proportion (0,04 a 0,07 %), de telle sorte qu’elle ne peut &tre
rigoureusement classée parmi les aillages oxydables. Toutefois, pour limiter la formation de crasses et en
particulier les peaux d'oxydes, il convient de limiter a vitesse dans les systémes en adoptant pour cet.

alllage, un échelonnement :

1. }/-—g!.-?/—%;avec Hi=>2

dm. {20}

Systémes types avec canal distributeur, remplissage par canal horizontal 4 section uniforme.
Echelonnement : 1.1.1 ou 1.2.1

Moules plats :

hg <02m
Descente cylindrique
ou divergente

h| "T:_i._“
b‘ \‘__'/

P —— e, & oy

Lo

Lo i, Le

-

(équilibre & =

5 %)

Les attaques perpendiculaires au canal peuvent étre placees indiftéremment dans un ptan honizontal ou

i
d (Sg)
n attoques hd
Sc mection totale S4 9_(__ ) .r=d
/ \ 5%
e *_X v_\J_j\sc

un plan vertical : « crayons » @’un canal en « cotlier-douche », par exemple.

Moules hauts .

hg > 02m

Descente cylindrique
ou convergente

Conditions a respecter :
Se reporter a 13

planche X.

daans

DoC 2
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CLASSES DE TOLERANCES
d'apreés Norme NF A 00-51_9

- Tableau A}
Classes de toiérances pour pidces mouides brutes praduites en grandes séries (voir note)
Classes da tolérance CT
Méthode Forte Fonts a3 Fonte Alliages Alliages Alliages Atlliages Alliages
Acier - qraohite matigant da de de metaux! 3 hase de | a Lase de
spherowdat aote }vre zine légers ncket covait
Moulage en sable
131 11 1
et INOuiage mam t1ar a1 1313 11313 10312 gaty
Mauiage en sable.,
moulage machine .
¥ alo alo
et maulage 8310 8 8 8a10 8310 74 9
carapace J
Mouie inetailique
peimanent (coguiie .
. 74 9 7a 7
et couiee Dasse s i3 7a s Ta9 6a 8
nressiunt
Coulee s0us pression ’ { 6a 8 l 436 5a 7
[
Mouiage 2 1a are 43 6 43 & 23 § ‘ a2 6 43 6 4ai 4a8
pergue -
NQTES

-

Y
1 —="Les classes de tolérances indiQuees oot celles qui Deuvent Atre narmalement gtitenues pour les pieces maouiees produlies 2n grandes
sertes et lorsque les lacteurs de proguction qu influencent ta precision imensionneile du Moulage ont ete comoietement rmus Ju point.

2 ~ Catte norme peut auss! étrg utilisee pour des procedes et des malenauz nan dannes dans ce tabieau A1, agres Jaccord entre le client
et le fongeur.

Tableau 1

Tolérances dimensionnelles des pieces mouiées

cate nomnale ‘

3 Tolerances totales des pieces mouises {11
e la piece {en mm)
brute
‘mmy ‘ Classes de toiérancas dimensionneiles CT des pieces mouiges
aceafusaua|CT 1|CT 2icT 3f{cT alcT s{cT 6leT 71cT sicT 2lcT 0| cT nicT 12leT 13{cT 14icTisicT 16
d: |oncus | (2) | (2) ] | l
- ' ol o.m‘o.zs 0.360.52}0.741 1.0 | 15| 20| 28} 42} - } - | - | -
wl| 16| 0.20/0.280.3810.54 /078 1.1 | 18 | 22| 30| aa} - | - | - | -
16 25 ' 0.22}0.20}0.42{0.5810.82| 1.2} 1.7 | 24| 32| 48| & 8 | 10| 12
28 40 0.2410.32|0.46{064l09a} 13118} 28| 386! 50| 7 a |l 11| 1a
L 20 63 0.26(0.36{0.5010.70/1.0 | 1.4 | 20| 28| 40| 5.6 g | w0} 121 18
P33 100 0.2810.40}0.56]0.78)1.1 |15 |22 32| 44| & 9| 11| 14| 18
I :00 160 0.30}0.44{062/088|1.2 |18|25| 36| 50} 7 10| 12| 18 | 20
| -s0 280 0.32105010.70}1.0 1.4 20|28} a0} S| 8 11 ] 14 | 18 | 22
| 23 200 0.40(0.56{0.78)1.1 {18 122132 | 44} 62| 9 12 ] 16 | 20 | 25
200 630 064{0.2011.2 |18 | 26|36 | s 7 |10 14 | 18 | 22 | 28
320 | 1000} 1.0 {14 |20 {2840} & 8 |1 16 | 201 28 | 32
| 1200 | 1600 1.6 122 | 3246 7 9 |13 | 18| 23 | 29 | 37
1300 | 2500 | 25 | 38|54} 8 |10 |1s 21 | 26 | 33 | a2
2300 | 40Q0 d 44 | 6.2 g 12 17 24 30 38 43
4000 | 6300 70|10 |14 |20 281 35 | 4a | 58
§300 | 100090 11 16 23 32 | 40 50 64
(1] Vaw chapire 8. )
‘2] Vair /2 note du chapstre 4.

NQGTES

- Pour les epaisseurs de paro: ds mieces de ctasses de Wierances dimensionnefies CT 3 4 CT 15. la classe immediaternent
sugerieuras est apphicanie lvorr chapitre 6).

- La ctassa C7 16 existe seulement pour les epaisseurs de parors de Dieces generatement specifises en ctasse CT 15,

~ Pour les dimMensians jusqu’a 16 mm. les ctasses de tolérances generaies CT 13 4 CT 16 ne sont pas apoticabtes. Pour ces
dimensians, des tQterances paruculieres goivent etre sngiquees. D 3



AMMEP/MG

Session 2001

MISE EN FORME DES ALLIAGES MOULES

FONDERIE

ES ETUDE DE MOULAGE

Sous épreuve:
U.52 QUALITE

temps conseillé: 0 heure 30

Pour suivre la qualité du sable du chantier de moulage, plusieurs mesures sont effectuées
régulierement. La carte de contréle du procédé ci-joint (repere Q2) indique les variations
de la teneur en eau du sable a la sortie du malaxeur.

Cette carte de contréle comprend plusieurs tableaux et graphiques.

Travail demandé: (3 pts)

1) Responsable de la qualité, comment allez vous expliquer a l'opérateur de la sablerie
la fonction et 'utilisation de cette carte de controle.

2) Les 12 premiers relevés ont été reportés sur le graphique des moyennes et des écarts.
Quels commentaires faites vous a la vue de ces deux tracés ?

3) Les 8 dernters relevés ne sont pas reportés sur les graphiques.
e complétez ces graphiques
® que pensez vous de cette derniére partie du tracé ?

Vous devez rendre:
¢ le document "carte de controle” repére Q2
¢ une feuille de copie avec votre travail écrit

Rep: Q1
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f Echelle 111 | Matiére: EN-GJS-450-10 [ Poids: 9kg 250
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rep: DES 1/2
6 @ Dessin Piéce Brute
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